UKD 672.71 : 677.051.125.8 : 677.46/.49

NORMA BRANZOWA BN'?I
WYROBY Wyroby nozownicze 4526-01
NOZOWNICZE . " ”
Noze do ciecia
wlokien sztucznych
Grupa katalogowa IV 24
1. WSTEP 3.2. Material. NoZe rodzaju w i b wykonuje sie

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa
noze do ciecia widkien sztucznych wiskozowych,
biatlkowych i syntetycznych.

1.2. Normy zwiazane
PN-58/D-79601 Skrzynki i komplety skrzynkowe

zbijane. Wymagania techniczne podstawowe
PN-58/D-94000 Welna drzewna
PN-57/H-04355 Proba twardosci metali sposobem

Rockwella
PN-61/H-85022 Stal szybkotngca. Gatunki
PN-69/H-85023 Stal narzedziowa stopowa do pra-

¢y na zimno. Gatunki
PN-71/H-86020 Stal odporna na korozje (nie-

rdzewna i kwasoodporna). Gatunki
PN-53/H-92326 Tasmy stalowe do opakowan
PN-62/P-50551 Tasmy papierowe powleczone
klejem
PN-58/P-96002 Wytwory papiernicze.

i karton pakowe natronowe

BN-66/7326-01 Papiery pakowe zwykle

2. PODZIAL I OZNACZENIE

2.1. Rodzaje. W zaleznosci od przeznaczenia
rozroznia sie trzy rodzaje nozy:

Papier

w — do ciecia wlokien wiskozowych,
b — do ciecia wlokien biatkowych,
s — do ciecia wlokien syntetycznych.

2.2. Odmiany nozy rodzaju w. W zaleznosci od
charakteru pracy nozy do wilékien wiskozowych
(w) rozroznia sie dwie odmiany:

m — do ciecia maszynowego,

r — do ciecia recznego.

2.3. Sposéb budowy oznaczenia.
noza powinno zawiera¢ co najmniej:

a) czes¢ stowna,

b) symbol rodzaju,

¢) symbol odmiany (tylko dla nozy rodzaju w),

d) numer normy.

3. WYMAGANIA

3.1. Gléwne wymiary — wg dokumentacji
techniczno-konstrukcyjnej wytwoércy uzgodnione]
z odbiorca.

Oznaczenie

ze stali narzedziowej NC wg PN-69/H-85023 lub
ze stali nierdzewnej H13 wg PN-71/H-86020.
Noze rodzaju s ze stali SW PN-61/H-85022. Do-
puszcza sie stosowanie innych stali o podobnych
wiasnosciach.

3.3. Wykonanie — kute, hartowane i odpusz-
czane do twardosci co najmniej HRC 50 wg
PN-57/H-04355.

3.4. Wykonczenie. Calos¢ szlifowana, powierzch-
nia pracujgca polerowana do gladkosci podanej
w dokumentacji techniczno-konstrukcyjnej.

3.5. Krawedz tngca. KrawedZz tngca noza po-
winna by¢ tak ostra, aby mozna bylo ciaé¢ swo-
bodnie papier pakowy wg PN-58/P-96002 nalo-
zony w postaci pasa o szerokosci 80 mm na po-
wierzchnie cylindryczng walca o promieniu
120 mm oblozonego filcem o grubo$ci 2 mm. Cie-
cie papieru nalezy wykonywaé¢ prostopadle do
tworzace] walca pociggajac nozem w plaszczyznie
ostrza. Brzegi przecietego papieru nie powinny
wykazywac¢ poszarpan.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie

4.1.1. Przygotowanie do pakowania. Przed przy-
stapieniem do opakowania noze powinny by¢ do-
kladnie oczyszczone.

4.1.2. Rodzaje opakowan

4.1.2.1. Opakowanie jednostkowe. Noze jednego
rodzaju i odmiany powinny by¢ pojedynczo owi-
niete w papier bibulkowy wg BN-66/7326-01 tak,
aby sie nie stykaly powierzchniami.

4.1.2.2. Opakowanie zbiorcze. Noze opakowane
wg 4.1.2.1 nalezy pakowa¢ w papier pakowy wg
PN-58/P-96002 po 60 sztuk. Kazda paczka po-
winna by¢ oklejona tasma papierowa powleczong
klejem wg PN-62/P-50551 w sposo6b uniemozli-
wiajacy otwarcie paczki bez uszkodzen tasmy.

4.1.2.3. Opakowanie transportowe. Noze opako-
wane wg 4.1.2.2 nalezy pakowac¢ do skrzyn drew-
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nianych wg PN-58/D-79601 lub do pojemnikow
kolejowych, uprzednio wylozonych papierem wg
PN-58/P-96002. Paczki nalezy ukladaé¢ $cisle
obok siebie. Wolng przestrzen nalezy wypelnic¢
welng drzewng opakunkowg wg PN-58/D-94000
lub innym materialem zabezpieczajgcym przed
przesuwaniem si¢ paczek.

Skrzynie drewniane z zawartoScig nalezy za-
bezpieczy¢ tasmag stalowg wg PN-53/H-92326.

Masa (waga) skrzyni drewnianej wraz z zawar-
toscig nie powinna przekroczy¢ 60 kg brutto.

4.1.3. Napisy na opakowaniu

4.1.3.1. Napisy na opakowaniu zbiorczym. Na
opakowaniu zbiorczym powinna by¢ umieszczona
pieczatka lub nadruk z wyrazZnym napisem za-
wierajagcym co najmniej nastepujgce dane:

a) nazwe lub znak wytwoérni,

b) oznaczenie,

c¢) liczbe sztuk,

d) znak kontroli technicznej,

e) numer pakowacza.

4.1.3.2. Napisy na opakowaniu transportowym.
Na opakowaniu transportowym powinien by¢
umieszczony w sposéb trwaly i wyrazny napis
zawierajgcy co najmniej nastepujgce dane:

a) nazwe lub znak wytworni,

b) numer dowodu wysytkowego,

¢) adres odbiorcy,

d) adres nadawcy,

e) mase (waga) brutto.

4.2. Przechowywanie. Opakowane noze nalezy
przechowywa¢ w pomieszczeniach zamknigtych
i wolnych od oparéw kwasowych, w sposob za-
bezpieczajacy przed uszkodzeniem oraz bezpo-
srednim dzialaniem promieni stonecznych i in-
nych czynnikéw dzialajacych szkodliwie lub ko-
rodujgco.

4.3. Transport. Opakowane noze nalezy prze-
wozi¢ krytymi $rodkami transportu w sposob za-
bezpieczajacy przed korozjg oraz uszkodzeniami
mechanicznymi.

5. BADANIA

5.1. Program badan. Partie nozy nalezy podda¢
nastepujgcym badaniom:

a) sprawdzenie opakowania (4.1),

b) ogledziny zewnetrzne (3.4),

¢) sprawdzenie wymiaréow (3.1),

d) sprawdzenie materiatlu (3.2),

e) sprawdzenie twardosci ostrza (3.3),

f) sprawdzenie krawedzi tngcej (3.5).

5.2. Przygotowanie partii do badan. Przed przy-
stapieniem do badan noze nalezy podzieli¢é na

partie. Partie stanowig noze jednego rodzaju, od-
miany i wykonane z tego samego materiatu.

5.3. Pobieranie probek. Z kazdej partii przed-
stawionej do badan nalezy pobra¢ na Slepo proéb-
ke o licznosci nozy wg tablicy kol. 2.

Najwigksza dopuszczalna
Li " lieczba nozy niedobrych
. .. 1CZNO:! w prébce, przy Kktérej
Licznos§¢ partii probki | nalezy  jeszeze  uznaé
partie za zgodng z wy-
maganiami normy
sztuk
1 2 3
do 400 25 2
401--1000 40 3
1001--2500 60 4

5.4. Opis badan

5.4.1. Sprawdzenie pakowania nalezy przepro-
wadzi¢ przez ogledziny nieuzbrojonym okiem
kazdego rozpakowywanego opakowania wzietego
do bada:l.

5.4.2. Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowa-
dzi¢ nieuzbrojonym okiem.

5.4.3. Sprawdzenie wymiaréw nalezy przepro-
wadzi¢ przymiarem milimetrowym lub szablonem.

5.4.4. Sprawdzenie materialu przeprowadza sie
na podstawie atestu hutniczego.

5.4.5. Sprawdzenie twardoSci ostrza. Pomiaru
twardosci nalezy dokonaé w miejscach oznaczo-
nych w dokumentacji techniczno-konstrukcyjnej
wytworey.

5.4.6. Sprawdzenie krawedzi tngcej ostrza —
nalezy przeprowadzi¢ na papierze nalozonym na
walcu filcowym.

5.5. Ocena badan

5.5.1. Ocena sztuki. Wyr6b nalezy uzna¢ za
dobry, jezeli przejdzie przez wszystkie badania
wg 5.1 z wynikiem dodatnim.

5.5.2. Ocena partii. Partie nozy nalezy uzna¢
za zgodng z wymaganiem normy, jezeli liczba
sztuk nozy niedobrych poddanych badaniom wg
5.1 nie przekroczy liczby podanej w tablicy kol. 3.

5.6. Zaswiadczenie wytworcy. Na kazdg partie
nozy uznang za zgodng z wymaganiami normy
wytwoérca powinien wystawi¢ zaswiadczenie za-
wierajgce co najmniej nastepujgce dane:

a) date wystawienia zaswiadczenia,

b) nazwe i adres wytworcy,

¢) numer partii,

d) liczbe sztuk,

e) stempel zakladu.
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